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@ AufSenring eines Radlagers 

@ Ein AuSenring (1) eines Radlagers hat in seiner Bohrung 
eine zur Lagerachse (2) konzentrtsche Lagerflache (7) sowie 
einen Hulsenabschnitt (15) nrtit einer Mantelflache (16) und 
einen aufienseitig daran anschlie&enden Flanschabschnitt 
(17) mit einer innenseitigen Stirnflache (19). Der Flanschab- 
schnitt (17) besitzt axial durchgehende Gewindeldcher (20), 
die innenseittg in eine radiale Vertiefung (27) der Mantelfla- 
che (17) munden. 

Damit der Au&enring eine ausreichend gro&e Ermudungsfe- 
stigkeit aufweist, hat jede Vertiefung (27) konkav radial nach 
innen gewdlbte Langsschnittkonturen. Die Vertiefung (27) ist 
im wesentlichen radial uber der Lagerflache (7) und in einem 
an der innenseitigen Stirnflache (19) des Flanschabschnittes 
(17) angrenzenden Bereich der Mantelflache (16) des Hul- 
senabschnittes (15) angeordnet. Unter Verdichtung des 
Werkstoffes des Au&enringes (1) bis hin zur Lagerflache (7) 

" ist jede Vertiefung im Roll- und/oder Prefiverfahren eingear- 

f beitet. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft einen AuBenring 
eines Radlagers gemaB dem Oberbegriff des Anspru- 
ches 1. 5 

Ein bekannter AuBenring der genannten Art hat ei- 
nen Flanschabschnitt mit axial durchgehenden Gewin- 
deldchern (DE-OS 37 08 600). Die Gewindelocher mun- 
den in jeweils cine radiale Vertiefung in der Mantelfla- 
che des Htilsenabschnitts. Auf diese Weise sind die Ge- lo 
windelocher auf einem Teilkreis mit relativ kleinem 
Durchmesser angeordnet Der AuBendurchmesser des 
Flanschabschnittes kann dementsprechend klein gehal- 
ten werden, und zwischen dem AuBenring und der Felge 
des Rades ist ein geniigend groBer Platz zur Unterbrin- 15 
gung von Bremselementen vorhanden. 

Nachteilig ist beim bekannten AuBenring allerdings, 
daB sowohl an den scharfkantigen Gewindegangen der 
Gewindeldcher als auch an den Obergangen des Grun- 
des der Vertiefungen zur Stirnflache des Flanschab- 20 
schnitts betrachtliche Kerbspannungen auftreten, die 
durch Fahrbelastungen am Rad mit entsprechender 
Wechsel-Biege-Beanspruchung des AuBenringes her- 
vorgerufen werden. Hinzu kommt, daB bei der Warme- 
behandlung, z. B. beim Laufflachenharten, schadliche 25 
Werkstoffeigenspannungen an den relativ scharfen Ek- 
ken der Vertiefungen des bekannten AuBenringes ent- 
stehen konnen. 

SchlieBIich werden die Rander und Ecken der Vertie- 
fungen aber auch durch Kontaktspannungen (Druck- 30 
spannungen) der Lagerkrafte beansprucht, die sich von 
der Lagerfiache iiber die geschwachte Wandung des 
Hulsenabschnitts bis zum Grund der Vertiefungen fort- 
pflanzen. 

All dies fuhrt beim bekannten AuBenring dazu, daB im 35 
Betrieb des Radlagers schadliche Ermudungsrisse im 
AuBenring entstehen konnen. Diese Gefahr ist beson- 
ders groB, wenn der AuBenring mit den Befestigungs- 
bolzen an einer Radfelge eines Kraftfahrzeuges befe- 
stigt ist und dementsprechend dynamisch belastet wird. 40 

Der im Anspruch 1 gekennzeichneten Erfindung liegt 
demgegeniiber die Aufgabe zugrunde, einen AuBenring 
der genannten Art zu schaffen, der trotz gedrungener 
Bauform mit optimal kleinem Teilkreisdurchmesser der 
Gewindelocher seines Flanschabschnitts eine ausrei- 45 
chend groBe Ermiidungsfestigkeit aufweist. AuBerdem 
soil der AuBenring besonders wirtschaftlich herstellbar 
sein. 

Der erfindungsgemaBe AuBenring hat in seinem 
Flanschabschnitt Gewindelocher, deren Gewindegange 50 
axial durchgehend eingeschnitten sind und die nach dem 
Einschneiden durch Ausspiiten der Schneidspane leicht 
gesaubert werden konnen. Auch miinden diese Gewin- 
del6cher an ihrem innenseitigen Ende in die Vertiefung 
der Mantelflache des Hulsenabschnitts. so daB diese auf 55 
einem Teilkreis mit optimal kleinem Teilkreisdurchmes- 
ser angeordnet sind. Der AuBendurchmesser des Flan- 
sches kann deshalb sehr klein gehalten werden, so daB 
der AuBenring eine gedrungene Bauform aufweist. 

Insbesondere hat jede Vertiefung des erfindungsge- go 
maBen AuBenringes radial nach innen gewolbte Langs- 
schnittkonturen, so daB diese zumindest in axialer Rich- 
tung eine kontinuierlich und stetig verlaufende Grund- 
flache ohne schadliche Kanten und Ecken aufweist. 

Hinzu kommt, daB jede Vertiefung uber einer Lager- 65 
flache des AuBenringes liegt und im den Werkstoff des 
AuBenringes verdichtenden Roll- oder PreBverfahren 
eingearbeitet ist. Auf diese Weise ist die betreffende 
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Lagerfiache in ihrer Festigkeit gegenuber Ermudungs- 
schaden, z. B. Ermudungsschalung, besonders verstarkt. 
Die nach der Einarbeitung der Vertiefungen, z. B. durch 
Schleifen, fertigbearbeitete Lagerfiache ist verdichtet 
und kann besonders hohe Lagerbelastungen aufneh- 
men. Gleichzeitig bewirkt jede Vertiefung, daB Kerb- 
spannungen an den scharfkantigen Gewindegangen der 
Gewindelocher und Biegespannungsspitzen in der Keh- 
le zwischen der innenseitigen Stirnflache des Flanschab- 
schnittes und der Mantelflache des Hiilsenabschnittes 
abgebaut werden. Der erfindungsgemaBe AuBenring 
hat dementsprechend eine besonders groBe Ermii- 
dungsfestigkeit, obwohl dieser in der Nahe seines 
Flanschabschnittes durch die Vertiefung(en) wandstar- 
kenmaBig geschwacht ist, 

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in 
den Unteranspriichen 2 bis 10 gekennzeichnet 

Mit der Weiterbildung nach Anspruch 2 wird der Vor- 
teil erzieit, daB die Vertiefung(en) lediglich iiber der 
durch den Flanschabschnitt radial versteiften und des- 
halb im Betrieb hoher belasteten auBenseitigen Lager- 
fiache angeordnet ist (sind). 

Die Weiterbildung nach Anspruch 3 bewirkt, daB der 
Werkstoff des AuBenringes unter der Lagerfiache an 
einer Stelle besonders stark verdichtet und verstarkt ist, 
die durch Lagerkrafte, z. B. Walzkorperkontaktkrafte, 
hoch belastet wird. Beim Herstellen der Vertiefung(en) 
werden am besten das RoUwerkzeug und/oder der 
PreBstempel in Richtung der Kraftwirkungslinien der 
auBenseitigen Lagerfiache bewegt und gegen den Au- 
Benring gedriickt. 

Nach einer Weiterbildung der Erfindung nach An- 
spruch 4 kann dabei die Vertiefung nicht nur in die 
Mantelflache des Htilsenabschnitts, sondern zusatzlich 
auch in die innenseitige Stirnflache des Flanschab- 
schnitts eingreifen. Auf diese Weise werden Spannungs- 
spitzen weiter abgebaut, die durch Biegebeanspruchun- 
gen des Flanschabschnittes im Betrieb des Radlagers 
entstehen konnen. 

Mit der Weiterbildung nach Anspruch 5 ist der Vor- 
teil gegeben, daB die Werkzeuge zum Einarbeiten der 
Vertiefung(en) des AuBenringes besonders einfach ge- 
formt sind. 

Die Weiterbildung nach Anspruch 6 bewirkt, daB ge- 
fahrliche Kerbspannungen, vor allem an den scharfkan- 
tigen Gewindegangen der Gewindelocher des Flansch- 
abschnitts, abgebaut werden. 

Die unterschiedliche Weiterbildung nach Anspruch 7 
bewirkt, daB die betreffende Laufbahn des AuBenringes 
durch das Einarbeiten einer umlaufenden Vertiefung an 
ihrem gesamten Umfang verdichtet und somit gegen- 
uber Ermudungsschalung und/ oder KontaktverschleiB 
besonders unempfindlich ist 

Der erfindungsgemaBe AuBenring eines Radlagers 
wird in der nachfolgenden Beschreibung zweier Ausfiih- 
rungsbeispiele, die in den Zeichnungen dargestelt sind, 
naher erlautert. 

Es zeigt 

Fig. 1 den teilweisen Langsschnitt durch ein Radlager 
mit einem erfindungsgemaBen AuBenring, 

Fig. 2 die teilweise Schnittansicht entlang A-A in 
Fig. 1 und 

Fig. 3 den teilweisen Langsschnitt durch ein Radlager 
mit einem abgeanderten AuBenring. 

Mit 1 ist in den Fig. 1 und 2 ein um eine Lagerachse 2 
drehender AuBenring eines Radlagers bezeichnet, der in 
einem Schmiede-Roll- und/oder PreBverfahren aus ei- 
nem vergiitbaren Walzlagerstahl der Sorte 100 CrMo 7 
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hergestellt ist Das Radlager ist als selbsthaltende Bau- 
einheit ausgebildet, die auBer dem AuBenring 1 noch 
zwei Innenringe 3 und zwischen dem AuBenring 1 und 
den beiden Innenringen 3 umlaufende, in eine auBensei- 
tige und eine innenseitige Reihe aufgeteilte kegelige 
Walzkorper 4 und 5 aufweist Die zwei Innenringe 3 
werden durch einen Blechring 6 zusammengehalten. 

In seiner Bohrung hat der AuBenring 1 eine auBensei- 
tige kegelige Lagerflache 7 und eine innenseitige kegeli- 
ge Lagerflache 8. Beide Lagerflachen 7, 8 verlaufen kon- 
zentrisch zur Lagerachse 2. Die Kraftwirkungslinien 9 
der auBenseitigen Lagerflache 7 und die Kraftwirkungs- 
linien 10 der innenseitigen Lagerflache 8 sind schrag zur 
Lagerachse 2 gerichtet, so daB diese gegenseitig radial 
nach innen auseinandergehen (O-Anordnung). 

Die Innenringe 3 des Radlagers sitzen auf einem zy- 
lindrischen Zapfen 11 einer stillstehenden Radachse 12. 
Durch eine Mutter 13 mit Unterlagsscheibe 14 werden 
diese Innenringe 3 auf dem Zapfen 1 1 axial festgehalten. 

Der AuBenring 1 besitzt einen Hulsenabschnitt 15 mit 
einer im wesentlichen zylindrischen Mantelflache 16 
und einen daran anschlieBenden, radial nach auBen sich 
erstreckenden Flanschabschnitt 17 mit einer auBenseiti- 
gen Stirnflache 18 und einer innenseitigen Stirnflache 
19. 

Der Flanschabschnitt 17 hat axial durchgehende Ge- 
windeldcher 20, in die jeweils ein Befestigungsbolzen 21 
eingeschraubt ist. Mit Hilfe der Befestigungsbolzen 21 
ist eine Radfelge 22 zusammen mit einem Deckel 23 auf 
der auBenseitigen Stirnflache 18 des Flanschabschnittes 
17 befestigt. Mit einer Sicherungsscheibe 24 ist jeder 
Befestigungsbolzen 21 gegeniiber Verdrehen gesichert. 

Die Radfelge 22 hat eine zylindrische Zentrierflache 
in ihrer Bohrung, die auf einer radial auBeren zylindri- 
schen Randflache 25 des Flanschabschnittes 17 sitzt. 

Am freien innenseitigen Ende des Hiilsenabschnitts 
15 ist ein Dichtring 26 eingebaut, der mit einer Dichtlip- 
pe auf einem Rollenfuhrungsbord des innenseitigen In- 
nenringes 3 gleitet. 

Die Gewindebohrungen 20 des Flanschabschnittes 17 
miinden an ihrem innenseitigen Ende direkt in jeweils 
eine Radialvertiefung 27 der Mantelflache 16 des Hiil- 
senabschnittes 15, Die Vertiefungen 27 sind am Umfang 
des AuBenringes 1 begrenzt, also entsprechend der An- 
zahl von Gewindelochern 20 in der Mantelflache 16 
eingearbeitet. 

Jede Vertiefung 27 hat konkav radial nach innen ge- 
wolbte Langsschnittkonturen, die in die innenseitige 
Stirnflache 19 des Flanschabschnittes 17 und in die Man- 
telflache 16 des Hiilsenabschnittes mit Verrundung ab- 
satzlos iibergehen. Sie hat eine sowohl in Umfangsrich- 
tung als auch in axialer Richtung konkav verlaufende 
Grundflache. 

Im vorliegenden Fall greift jede Vertiefung 27 an den 
Stellen der Gewindelocher 20 in die innenseitige Stirn- 
flache 19 des Flanschabschnittes 17 ein. 

Im ubrigen ist jede Vertiefung 27 radial uber der au- 
Benseitigen Lagerflache 7 angeordnet. Sie weist Langs- 
schnittkonturen auf, deren groBte Tiefen 28 zumindest 
in der Nahe der DurchstoBpunkte der Kraftwirkungsli- 
nien 9 auf diesen Langsschnittkonturen liegen. 

Samtliche Vertiefungen 27 sind in einem an der Stirn- 
flache 19 des Flanschabschnittes 17 angrenzenden Be- 
reich der Mantelflache 16 des Hiilsenabschnittes 17 
spanlos eingeformt, und zwar mit Hilfe eines an sich 
bekannten, den Werkstoff des AuBenringes 1 bis hin zur 
Lagerflache 7 ortlich verdichtenden Roll- und/oder 
PreBverfahrens. Nach diesem Einformen sind die beiden 



Lagerflachen 7 und 8 elektroinduktiv oberflachengehar- 
tet und fertiggeschliffen worden. 

In Fig. 3 ist ein abgeanderter AuBenring 29 eines 
Radlagers fiir ein Kraftfahrzeug dargestellt. Das Radla- 

5 ger ist ahnlich wie das in Fig. 1 und 2 gezeigte Radlager 
konstruiert Es besitzt also auBer dem AuBenring 29 
auch die beiden Innenringe 3 und zwischen dem AuBen- 
ring 1 und den beiden Innenringen 3 umlaufende kegeli- 
ge Walzkorper 4 und 5. 

10 Der AuBenring 29 hat jedoch eine einzige, zur Lager- 
achse 2 konzentrisch umlaufende Vertiefung 30. Diese 
Vertiefung 30 besitzt eine am Umfang konstante Langs- 
schnittkontur 31, die im wesentlichen kreisabschnittfor- 
mig ausgebildet ist. Der Kreisabschnitt der Langs- 

15 schnittkontur 31 hat einen Radius 32, dessen Mittel- 
punkt 33 auf den radial nach auBen verlangerten Kraft- 
wirkungslinien 9 der auBenseitigen Lagerflache 7 ange- 
ordnet ist. Somit besitzt die Langsschnittkontur 31 eine 
groBte Tiefe, die in der Nahe der DurchstoBpunkte der 

20 Kraftwirkungslinien 9 auf der Langsschnittkontur 31 
liegt. Die umlaufende Vertiefung 30 ist nach dem 
Schmieden des AuBenringes 29 im warmen oder im kal- 
ten Zustand des AuBenringes 29 in die Mantelflache 16 
und die innenseitige Stirnflache 19 des AuBenringes 29 

25 fertig eingearbeitet, und zwar im Rollverfahren mit ei- 
nem an sich bekannten Rollwerkzeug. Durch das Rollen 
wird der Werkstoff des AuBenringes, der aus Einsatz- 
stahl sein kann, bis hin zur auBenseitigen Lagerflache 7 
verdichtet und somit an den kritischen Stellen in seiner 

30 Ermiidungsfestigkeit verstarkt 

Die innenseitige Lagerflache 8 ist am freien innensei- 
tigen Ende des Hiilsenabschnittes 15 angeordnet. Diese 
ist deshalb durch den Flanschabschnitt 17 nicht so steif 
gestiitzt wie die Lagerflache 7. Die Lagerflache 8 kann 

35 aus diesem Grund bei sehr hohen StoBbelastungen des 
Rades in radialer Richtung etwas nachgeben, so daB 
diese die Spitzen diese StoBbelastungen nicht vollstan- 
dig aufzunehmen braucht. Dementsprechend werden im 
Vergleich zur Lagerflache 7 an die Ermudungsfestigkeit 

40 der Lagerflache 8 in manchen Fallen nicht so hohe An- 
forderungen gestellt. Eine Verdichtung des Werkstoffes, 
wie bei der auBenseitigen Lagerflache 7, ist bei der in- 
nenseitigen Lagerflache 8 nicht unbedingt notwendig. 
Die beiden oben beschriebenen Ausf iihrungsbeispiele 

45 lassen sich im Rahmen der Erfindung konstruktiv aban- 
dern. Anstelle von kegeligen Waizkorpern konnen des- 
halb auch kugelige Waizkdrper in einer oder in zwei 
Reihen in der Bohrung des AuBenringes eingebaut sein. 
Die flanschseitige Lagerflache der Walzkorper ist dann 

50 in der Bohrung des AuBenringes wiederum derart ange- 
ordnet, daB die Vertiefung(en) des Hiilsenabschnittes im 
wesentlichen radial uber dieser Lagerflache angeordnet 
ist (sind). 

In Ausnahmefailen konnen die Lagerflachen des Au- 
55 Benringes auch als Gleitlagerfiachen ausgebildet sein, 
die mit entsprechenden Gegenflachen des Zapfens der 
Radachse zusammenwirken. Die Oberflachen der Ver- 
tiefung(en) des AuBenringes konnen nach ihrer Herstel- 
lung im Roll- und/oder PreBverf ahren noch durch Sand- 
60 strahlen zusatzlich verf estigt werden. 

Patentanspruche 

1. In seiner Bohrung mindestens eine zur Lagerach- 
65 se konzentrische Lagerflache aufweisender AuBen- 
ring eines Radlagers, der einen Hulsenabschnitt mit 
einer Mantelflache und einen auBenseitig daran an- 
schlieBenden, radial nach auBen sich erstreckenden 
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Flanschabschnitt mit einer innenseitigen Stirnfla- 
che besitzt, wobei der Flanschabschnitt axial durch- 
gehende, in eine radiale Vertiefung der Mantelfla- 
che des Hulsenabschnitts direkt miindende Gewin- 
delocher zum Einschrauben von Befestigungsbol- 5 
zen aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB jede 
Vertiefung (27, 30) des Hulsenabschnitts (15) 

— konkav radial nach innen gewolbte, in die 
innenseitige Stirnflache (19) des Flanschab- 
schnitts (17) und in die Mantelflache (16) des 10 
Hulsenabschnitts (15) ubergehende L^ngs- 
schnittkonturen (31) aufweist, 

— im wesentlichen radial iiber einer Lagerfla- 
che (7, 8) des Aufienringes (1, 29) in einem an 
der innenseitigen Stirnflache (19) des Flansch- 15 
abschnitts (17) angrenzenden Bereich der 
Mantelflache (16) des Hulsenabschnitts (15) 
angeordnet ist und 

— in einem den Werkstoff des Aufienringes (1) 
bis hin zur Lagerflache (7, 8) verdichtenden 20 
Roll- und/oder PreBverfahren eingearbeitet 
ist. 

2. AuBenring nach Anspruch 1 mit einer auBenseiti- 
gen und einer innenseitigen Lagerflache in seiner 
Bohrung, dadurch gekennzeichnet, daB die Vertie- 25 
fung(en) (27, 30) uber der auBenseitigen Lagerfla- 
che (7) angeordnet ist (sind). 

3. AuBenring nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB jede Vertiefung (27, 30) Langs- 
schnittkonturen (31) aufweist, deren groBte Tiefe 30 
(28) zumindest in der Nahe von Kraftwirkungsli- 
nien (9) der Lagerflache (7) des Aufienringes (1) 
liegt. 

4. AuBenring nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Vertie- 35 
fung(en) (27, 30) zusatzlich in die innenseitige Stirn- 
flache (19) des Flanschabschnittes (17) eingreift 
(eingreifen). 

5. AuBenring nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Langs- 40 
schnittkontur(en) (31) jeder Vertiefung (27) im we- 
sentlichen kreisabschnittformig ausgebildet ist 
(sind). 

6. AuBenring nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB je Gewinde- 45 
loch (20) des Flanschabschnitts (17) eine am Um- 
fang des Aufienringes (1) begrenzte Vertiefung (27) 

in der Mantelflache (16) des Hulsenabschnitts (15) 
eingearbeitet ist 

7. AuBenring nach einem der vorhergehenden An- 50 
spruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB eine 
einzige, zur Lagerachse (2) konzentrisch umlaufen- 
de Vertiefung (30) in der Mantelflache (16) des Hul- 
senabschnitts (15) eingearbeitet ist. 

8. AuBenring nach einem der vorhergehenden An- 55 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dafi dieser in ei- 
nem Schmiede-, Roll- und/oder PreBverfahren her- 
gestellt ist 

9- AuBenring nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet daB dieser aus eo 
einem vergutbaren Walzlagerstahl der Sorte 100 
CrMo 7 gefertigt ist 

10. AuBenring nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Lagerfla- 
che(n) (7, 8) des Aufienringes (1, 29) oberflachenge- 65 
hartet ist (sind). 
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ABSTRACT : 
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CHG DATE=19990617 STATUS=0>The outer ring (1) 
is for a wheel bearing for a vehicle. It has a 
concentric bearing surface (7), a sleeve (15) with 
a cover (16) and a flange (17) with threaded holes 
(20) which open into radial recesses (27). Each 
recess has an inwardly curved longitudinal section 
contour which runs radially above the bearing 
surface (7). USE/ADVANTAGE - Outer ring in which 
the threaded holes have an outstandingly good 
fatigue strength. 
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